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Patentanspriiche 



(Y.>otorblechaufbau fur eine dynamoelektrische Maschine nit gegos- 
^ senen axialen Leitern und mit radialen Beliif tungskanalen , da.e 
sich unter axialen Abstanden zwischen den Leitern erstrecken, 
gekennzeichnet durch eine Mehrzahl von im wesentlichen ebenen, 
ringformigen Rotorhauptblechen (13) mit jeweils darin ausgebxl- 
deten offnungen z'um Bestimmen einer Mehrzahl von Leiternuten 
(14, 14a, 14b), die an den Dmfang der Bleche (13) angrenzend 
bogenformig verteilt sind, und mit einer Mehrzahl von Kiihlmit- 
teldurchgangen (15) , die zwischen den innereri Enden der Leiter- 
nuten (14, 14a, 14b) sowie dem Innendurchmesser der Bleche 
H3) bogenfSrmig verteilt sind, durch eine Mehrzahl von im we- 
- sentlichen ebenen, ringformigen Beliiftungsblechen (17), die D e-. 
weils mit offnungen versehen sind, welche entsprechend eine 
Mehrzahl von Leiternuten (14', 14a' , 14b' ) .bestimmen, wel- 
che an den Umfang der Bleche (17) angrenzend Ijogenformig ver- 
teilt sind, und die jeweils eine Mehrzahl von Beliiftungsof fnun- 
gen (18) haben,,die zwischen den inneren Enden der Leiter- 
nuten '(14'-, 14a', 14b') und dem innendurchmesser der Bleche 

(17) bogenformig verteilt sind, wobei die Beluftungs6f fnungen 

(18) jeweils mit einer radialen Abmessung < 1 8 ' ) ausgebildet 
sind, die wesentlich grSBer als die maximale radiale Abmessung 
(15-) des in den Hauptblechen (13) ausgebildeten Kiihlmittel- 
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durchgangs (15) ist, durch eine Mehrzahl von im wesentlichen 
ebenen, ringfQrmigen Kanalblechen (20) , die jeweils mit Off nun- 
gen versehen sind, welche entsprechend eine Mehrzahl von Lei- 
ternuten (14" f 14a" , 14b") bestimmen, die an den Umfang der 
Bleche (20) angrenzend bogenformig verteilt sind f wobei die 
Kanalbleche (20) ferner eine Mehrzahl von Kuhlmitteldurchgan- 
gen (21) aufweisen, die zwischen den inneren Enden der Leiter- 
nuten (14", 14a", 14b") und dem Innendurchmesser der Bleche 
(20) bogenformig verteilt sind, und wobei die Kanalbleche (20) 
eine Mehrzahl von Kiihlmittelkanalnuten (22, 22a, 22b) aufwei- 
sen, die sich von dem Umfang der Bleche (20) bis zu einem Punkt 
zwischen den inneren Enden der Leiternuten (14", 14a", 14b") 
und der auBeren Abmessung der Kuhlmitteldurchgange (21) er- 
strecken, wobei dieser Punkt radial zwischen der auBeren Ab- 
messung der, Kuhlmitteldurchgange (21) und der auBeren Abmes- 
sung der Beliiftungsof fnungen (18) in angrenzenden Beluftungs- 
blechen (17) angeordnet ist, urn hierdurch das innere Ende einer 
jeden Kanalnut (22, 22a, 22b) in eine Uberlappungsbeziehung mit 
einer angrenzenden Beliiftungsof fnung (18) und jede Beluftungs- 
offnung (18) in eine tJberlappungsbeziehung mit einem Kiihlmit- 
teldurchgang (15) in angrenzenden Rotorhauptblechen (13) zu 
bringen, wobei die Mehrzahl von Rotorhauptblechen (13), Beliif- 
tungsblechen (17) und Kanalblechen (20) eine gegenseitige Aus- 
richtung aiifweist, um die Leiternuten (14, 14a, 14b; 14 14a 1 , 
14b 1 ; 14", 14a", 14b") auszurichten, und wobei eine Mehrzahl 
von elektrischen Leitern entsprechend in den Leiternuten gegos- 
sen sowie an den entgegengesetzten Enden miteinander verbunden 
sind/ und zwar durch ein Paar von mit den Leitern gegossenen 
Ringen (5, 6), wodurch die gegossenen Leiter den Rotorblechauf- 
bau (1 ) zusammenhalten. 

Aufbau nach Anspruch 1/ dadurch gekennzeichnet , daB jedes Ka- 
nalblech (20) so ausgebildet ist, daB sich jeweils eine der 
Kiihlmittelkanalnuten (22, 22a, 22b) zwischen einem angrenzenden 
Paar von Leiternuten (14", 14a", 14b") befindet, wobei der 

Abstand zwischen den Seiten einer jeden Kanalnut (22 , 22a, 22b) 
und der nachsten Leiternut (14", 14a", 14b") in dem Bereich von 
0 # 762 mm bis 2/54 mm (0,030 Zoll bis 0,100 Zoll) liegt. 



283.4988 

. Aufbau nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB jede Kiihl- 
mittelkanalnut (22, 22a, 22b) so ausgebildet ist, daB sie in 
radialer Richtung urn etwa 100 % tiefer als die hieran angren- 
zenden Leiternuten (14", 14a", 14b") ist. 

. Aufbau hach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Beluf- 
tungsbleche (17) und die Kanalbleche (20) in kooperierenden 
Satzen (17 1 , 20') etwa gleicher axialer Lange angeordnet sind, 
wobei jeder Satz (17' , 20') eine Gruppe von Kanalblechen (20) 
aufweist, die an eine Gruppe von Beliiftungsblechen (17) an- 
grenzt, wobei sich die Satze (17', 20") unter axialen Abstanden 
zwischen grofieren Gruppen (13 f ) von Rotor hauptblechen (13) he- 
ir inden. 

i. Aufbau nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl alle Bleche 
(13, 17, 20) ausreichend zusammengepreBt sind, urn zu verhindern, 
daB geschmolzenes Metall von den Leiternuten (14, 14a, 14b; 14', 
14a' r 14b 1 ; 14", 14a", 14b") zwischen den Blechen ausstromt, 
wenn die Leiter in den Leiternuten gegossen werden. 

6* Aufbau nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB sich die 
Kiihlmittelkanalnuten (22, 22a, 22b) radial auswarts fiber die 
Leiternuten (14% 14a", 14b") hinausgehend urn zumindest o,508 
mm (0,02 Zoll) erstrecken. 

1. Aufbau nach Anspruch 5, gekennzeichnet durch eine Kombination 
mit einer Stahlwelle (7) , die durch PreBsitz in dein Jnnendurch- 
messerbereich allerringforiuiger Bleche (13, 17, 20) gehalten 
ist, urn die Bleche fur eine Drehung' an der Welle (7) abzu- 
stiitzen. * 

8. Rotorblechaufbau f ur eine dynamoelektrische Maschine mit gegos- 
senen axialen Le item und radialen Belfiftungskanalen, die sich 
unter axialen Abstanden zwischen den Leitern erstrecken, ge- 
kennzeichnet durch eine Mehrzahl von Rotorhauptblechen (13) rait 
bogenfSrmig verteilten Leiternuten (14, 14a, 14b) sowie Kiihl- 
mitteldurchgangen (15)., durch eine Mehrzahl von Beliiftungsble- 
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chen (17) mit bogenformig verteilten Leiternuten (14 f , 14a f , 
14a M ) sowie Belttftungsof fnungen (18) und durch eine Mehrzahl 
von Kanalblechen (20A) mit bogenformig verteilten Leiternuten 
(14A, 14B, 14C) f Beluftungsdurchgangen (21A) und Kuhlmittel- 
kanalnuten (22A, 22B f 22C) , wobei jede der Kuhlmittelkanalnuten 
(22A, 22B, 22C) an den Vorder- sowie Hinterkanten des auBeren 
Nutenendes nach auBen erweitert ist und wobei die Leiternuten 
(14, 14a, 14b; 14\ 14a 1 , 14b 1 ; 14A, 14B, 14C) aller Bleche 
(13, 17, 20A) im wesent lichen ausgerichtet sind, wahrend eine 
Mehrzahl von entsprechend gegossenen Leitern in jeder der Lei- 
ternuten den Aufbau (1) zusammenhalt. 
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Rotorblechaufbau fur eine dynamoelektrische 
Maschine mit einem gegossenen Rotor 



Die Erfindung bezieht sich auf einen Rotorblechaufbau 
fiir gegossene Rotoren, die bei der Herstellung von dynamoelektri- 
schen Maschinen benutzt werden, und insbesondere auf einen solchen 
Rotor mit radialen Kiihlkanalen, die mit durch den Rotoraufbau ver- 
laufenden axialen Kuhlmitteldurchgangen in einer solchen Weise. 
verbunden sind, die ein GieBen von Rotor leitern in Leiternuten des 
Aufbaues ermoglicht, ohne daB die Kuhlkanale oder axialen Kuhlmit- 
x^teldurchgange beeintrachtigt werden. Die Erfindung ermoglicht auch 
ein GieBen der Leiter eines Rotoraufbaues, ohne daB eine Verwen- 
dung von Abstaiids- bzw, Ausf ullbolzen (spacer pins) oder punktge- 
schweiBten SchluBring-Unterbaugruppen erfqrderlich ist, die sepa- 
rat in den Blechaufbau des Rotors wahrend eines GieBvorgangs ein- 
gesetzt werden , urn den GieBmetallstrom daran zu hindern, aus den 
Leiterschlitzen in die Kiihlkanale des Aufbaues zu flieBein. 

Bisher war es iiblich, beim GieBen von Leitern in einem 
geschichteten Rotoraufbau fiir dynamoelektrische Maschinen ver- 
schiedene Arten von Ausf iillblocken . (spacers) zu benutzen, urn wah- 
rend des GieBvorgangs geschmolzenes Metall an einem Eintreten in 
die Rotor-Luftkanale zu hindern. Beispielsweise offenbart das US- 
Patent 2 368 296 ein Verf ahren zum Ausbilden von radialen Ventila- 
tions- bzw, Ltiftungskanalen in einem gegossenen Rotor, wobei wah- 
rend des GieBvorgangs zwischen Gruppen von Schichtungen ringf5rmi- 
ge ftbstandshalter bzw. Auf lagescheibeh eingesetzt werden, Nach 
einem .solchen Gieflvorgang wird der Rotoraufbau weiterbehandelt , urn 
die vojriibergehenden Auf lagescheiben zu schmelzen* oder zu losen, so 
daB sie leicht von y dem Rotor entfernt werden konnen. In diesem Pa- 
tent wird eine Verwendung von Zinnlegierung, Gips oder Ton mit 
ei/em ISsbaren Bindemittel fiir die ringf ormigen Scheiben vorger 
schlagen. Das US-Patent 2 369 295 beschreUbt die Verwendung yon 
Karton bzw. Pappe oder einem ahnlichen brennbaren Material zum 
Bilden von Abstandshal tern bzw. Scheiben in einer Rotor schichtung 
wahrend eines GieBvorgangs. In ahnlicher Weise ist in dem US-Pa- 
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tent 2 607 968 ein Verfahren zum GieBen von fur dynamoelektrische 
Maschinen bestimmten Rotoren mit Luftkanalen beschrieben, die 
durch Abstandshalter bzw. Scheiben gebildet werden, welche aus 
verstarktem Gipsmaterial hergestellt sind und sich wahrend eines 
Giefivorgangs zwischen den Schichtungsabschnitten des Rotors befin- 
den. Nach dem GieBvorgang wird das Gipsmaterial durch Wasserberuh- 
rung aufgelost bzw. abgebaut, urn die Scheiben bzw, Ausfiillglieder 
von den Luftkanalen auszuwaschen. 

Obwohl die Verwendung derartiger auflosbarer oder brech- 
barer Scheibenmaterialien bekannt ist, ist es bei der Herstellung 
von Rotoren fur relativ groBe dynamoelektrische Maschinen iibli- 
cher, eine Mehrzahl von abnehmbaren Stahlbolzen oder punktge- 
x^schweiflte SchluBring-Unterbaugruppen zwischen Abschnitten der Ro- 
torschichtungen anzuordnen, urn die erwiinschten Kiihlkanale in den 
Rotoren zu bilden. Die Verwendung eines Verfahrens unter Ausnut- 
zung wiederbenutzbarer Scheiben bzw. AbschluBglieder ist bei- 
spielsweise in dem US-Patent 2 504 824 dargestellt. 

Wahrend die Verwendung von Metal lbolzen zum Bilden von 
Luftkanalen in gegossenen Rotoren bei der Herstellung von dynamo- 
elektrischen Maschinen zu einer bevorzugten Praxis gewprden ist, 
im Vergleich zu der Verwendung von brechbaren oder auflosbaren 
Abstandsgliedern zum Bildeh der Kiihlkanale, ist es seit langem 
erkannt woirden, daB dieses Verfahren mehrere Nachteile hat, Bei 
der praktischen Durchfuhrung dieses Verfahrens ist es notwendig, 
eine relativ groBe Anzahl von individuell angeordneten Stahlbolzen 
zu benutzen, um die 'Kiihlkanale in einem gegebenen Rotor zu bilden. 
In typischer Weise betragt die Anzahl solcher Bolzen etwa 1000 fur 
einen mittelgfoBen Rotor, das heiBt einen Rotor mit einer Lange 
vori etwa 91 cm (3 ft) und mit einem Durchraesser von etwa 61 cm 
(2 ft). Da diese Bolzen in 'dem Rotor individuell jpositioniert wer- 
den mils sen, wenn dessen Schichtungsaufbau vor einiem GieBvorgang 
aufgebaut wird, und da die Bolzen nach dem GieBvorgang individuell 
aus dem Bereich zwischen den Schichtungen abgezogen wer^en mtissen, 
handelt es - sich bei diesem Verfahren um einen betrachtlichen Ar- 
beitsaufwand. Zusatzlich zu dem Installations- und Abnahmevorgang 
der Bolzen miissen diese zwischen jeder Verwendung sorgfSltig ge- 
reinigt werden, ura ihren engen PrSzisionssitz bei v nachfolgenden 
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GieBvorgSngen sicherzustellen, damit geschmolzenes Me.tall nicht 
zwischen den Bolzen und den angrenzenden Rotor schichtungen stromen 
kann. Dar fiber hinaus fiihren die normale Verwendung und Handhabung 
solcher Bolzen unvermeidbar zu einer mechanischen Abnutzung, die 
ein haufiges Auswechseln der Bolzen erforderlich macht. Naturlich 
stellen derartige Austauschkosten einen betrachtlichen Herstel- 
lungsaufwand dar, der nach MSglichkeit zu vermeiden 1st. 

Vor der Entwicklung und Kommerzialisierung solcher mit 
abnehmbaren Ringen oder Bolzen arbeitender Techniken zum GieBen 
von Leitern in geschichteten Rotoren war es bekannt, geschiehtete 
Rotoren aus einer Serie von unterschiedlich gestanzten Blechen 
herzustellen, die so angeordnet wurden, daB sich axiale Kiihlrait- 
teldurchgange ergaben, die durch Beluftungskanale mit radialen . 
Kuhlmittelkanalen verbunden waren. Ein Beispiel fur verschiedene 
fruhere Konf igurationen dieser Art eines Beluf tungsaufbaues in 
einem gewickelten Rotorgebilde ist in dem US-Patent 890 577 aufge- 
zeigt. Da jedoch diese friihen Rotorkuhleinrichtungen nicht fur 
eine Verwendung beim Herstellen von Rotoren mit gegossenen Leitern 
geeignet waren, und zwar aufgrund der Tatsache, daB geschmolzenes 
Leitermetall in die darin befindlichen Kuhlmitteldurchgange ein- 
treten kann, wurde die Praxis beibehalten, Rotoren mit gegossenen 
. Leitern durch die zuvor erwahnten Abstandshalter- bzwv Scheiben- 
Bolzen-Verfahr en herzustellen. 

In neuerer Zeit wurde gemMB dem TJS-Patent 3 684 906 ein 
relativ kXeiner gieBbarer Rotor fur Kuhlmittelkompressormotoren 
offenbart/ wobei eine Mehrzahl : von Satzen von unterschiedlich ge- 
stalteten. Rotorblechen so angeordnet war , daB durch den Rotor 
yerlauf ende gewundene Pf ade entstanden, die yon bogehfSrmig yer- 
. teilten axialen Kilhlmitteldurchgangen ausgingen und uber zwischen- 
liegende Beluftungsdurchgange zu bogenf 5rmig verteilten radialen 
KanSlen verlief eii. Solche kleinen Kuhlmittelkdmpressorraotoren un- 
terscheiden sich dadurch von der vorliegenden Erf indung , daB sie 
die Verwendung yon radialen Kiihlmittelkanalen in zwei unterschied- 
lichen Satzen yon Schichtuhgen/ erforderlich machen, so dafi die ra- 
dialen KanSle in einem solchen Satz sich nicht uber, die voile Tie- 
fe der angrenzenden Leiternuten erstrecken. Ferner ,is;t die stro- 
mungshemmende Beschaf f enheit der kleinen, gewundenen KanMle , die 

9t)$809/<)S29 
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zura Leiten des Kuhlmittels durch solche Rotoren benutzt werden, 
nicht fur eine Verwendung in Verbindung mit Kuhlmitteldurchgangen 
fur groflere luftgekuhlte Rotoren geeignet, bei denen groBe Luft- 
mengen mit nur geringem Druckverlust durch die Rotorkanale bewegt 
werden mussen, 

Dementsprechend besteht die Hauptaufgabe der vorliegen- 
den Erfindung in der Schaffung eines Rotorblechaufbaues fur eine 
dynamoelektrische Maschine mit gegossenen Rotorleitern und ver- 
teilten radialen Kiihlkanalen, die mit axialen Kiihlmitteldurch- 
gangen verbunden sind, durch Verbinden von Offnungen in einer 
Mehrzahl von unterschiedlich geformten Blechen in einem Aufbau, 
der im Vergleich zum Stand der Technik wirtschaf tlicher herzustel 
\eti und wirksaraer zu betreiben ist. 

Eine andere Aufgabe der Erfindung besteht in der Schaf- 
fung eines geschichteten Rotorauf baues mit gegossenen Leitern in 
Verbindung mit radialen Kiihlkanalen, die sich iiber die gesamte ra 
diale Tiefe einer jeden angrenzenden Leiternut hinausgehend und 
in die zentralen Beliif tungsdurchgangsbereiche des Aufbaues er- 
strecken. 

Eine andere Aufgabe der Erfindung besteht in der Schaf- 
fung eines gegossenen Rotorblechaufbaues fur eine dynamoelektri- 
sche Maschine mit drei Satzen von unterschiedlich gestalteten Ro- 
torschichtungen, die in sich wiederholenden Mustern angeordnet 
sind, urn bogenformig und axial verteilte Kiihlmittelkanale zu bil- 
den, die sich von dem Umfang des Rotors iiber die gesamte Lange 
der Leiternuten bis zu einer Uberlappungsbeziehung mit Beluftungs 
of fnungen in angrenzenden Blechen erstrecken, welche sich ihrer- 
seits in StromungsverbiAdung mit axialen Kuhlmitteldurchgangen in 
den Rotorhauptschichtungen bzw. -blechen befinden. 

Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht in der Schaf 
fung eines gegossenen Rotorauf baues mit einem wirksamen Kiihlsy- 
stem, das dazu fiihrt, daB der Rotor eine zusStzliche Warmespeiche 
rungskapazitat hat, die die Stillstandszeit-Fahigkeit des Rotors 
vergroBert. 

Bei einer bevorzugten Ausf uhrungsf orm ist ein Rotor- 
blechaufbau mit gegossenen Leitern mit einer Mehrzahl von verteil- 
ten radialen Kiihlkanalen versehen, die sich von dem Umfang des Ro- 
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tors bis zu Punkten unterhalb der Unterseiten von angrenzenden 
Leiternuten erstrecken. Die Kuhlkanale werden dadurch hergestellt, 
daB ein erster Sat2 von Rotorblechen in einem vorbestinmiten Muster 
gestanzt wird, welches Kuhlmittelnutstanzungen wie auch Leiternu- 
ten und bffnungen enthalt, welche einen Teil der axialen Kiihlluft- 
durchgange durch den Aufbau bilden. Ein unterschiedlich gestalte- 
ter Satz von Beltiftungsblechen wird entsprechend gestanzt, urn da- 
rin Leiternuten und eine Mehrzahl von bogenformig verteilten Be- 
liiftungsSffnungen auszubilden, die so angeordnet sind, daB sie 
sich mitden axialen Kuhlmitteldurchgangen in dem ersten Satz von 
Blechen des Aufbaues und mit dem innereh Abschnitt von vorbestimm- 
ten Kuhlkanalen iiberlappen. Diese beiden Satze von. Blechen werden 
in sich wiederholenden Mustern in Verbindung mit einem dritten 
Satz von Rotorhauptblechen angeordnet, die entsprechend gestanzt 
sind, um eine Mehrzahl von Leiternuten und eine Mehrzahl von dff- 
nungen zu bilden, welche axiale Kiihlluf tdurchgange durch den Auf- 
bau bilden. Die Bleche werden samtlich unter Ausrichtung ihrer 
entsprechenden Leiternuten gestapelt und bis zu einer Pluidabdich- 
tung zusammengeprefit, so daB geschmolzenes Metall. aus den Leiter- 
nuten nicht zwischeh angrenzenden Blechen in angrenzende Kiihlka- 
nale flieBen kann. In jeder der Leiternuten werden elektrische 
Leiter gegossen, und es wird ein Paar von zusammenhangend gegosse- 
nen Ringen gebildet, die sich um die auBeren Bereiche der beiden 
endseitigen Bleche erstrecken, um alle Leiterstabe in bekannter 
Weise miteinander zu verbinden. Nachdem die Leiterstabe und die 
Endringe an dem Rotorblechauf baAi ausgebildet worden sind, wird 
die auBere Umf angsf lache der Kuhlkanalbleche abgearbeitet, um die 
auBeren Enden der Kuhlkariale zu 5ffnen bzw. freizulegen. Somit ... 
kann Kiihlluf t durch die in den Rotorhauptblechen ausgebildeten 
axialen Kuhldurchgange in die grbBen Beluftungsoffnungen *er Zwx- 
schenbleche und mit sehr geringem Druckverlust in die radialen 
Kuhlkanale sowie aus dem Rotor in einen angrenzenden Spalt zwi- 
. schen dem Rotor und einem Stator geleitet werden, wenn der Rotor 
* in bekannter Weise dutch PreBsitz oder durch andere Mittel an 
einer geeigneten Welle abgestutzt und far eine brehung in dem 
Stator angebracht ist. 
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Die Erfindung wird nachfolgend unter Hinweis auf die 
Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen: 

Figur 1 - in einer teilweise geschnittenen Seitenansicht die obere 
Halfte einer dynamoelektrischen Maschine mit einem GuB- 
Rotor und einem Blechaufbau nach der vorliegenden Erfin- 
dung , 

Figur 1A- in einer vergroflerten, f ragmentarischen Seitenansicht 

einen Teil der in Figur 1 dargestellten Maschine, wobei 
Einzelheiten einer Gruppe von drei verschiedenen Schich- 
tungs- bzw. Blecharten dargestellt sind r die zum Bilden 
der Kuhldurchgange und -kanale nach der vorliegenden Er- 
findung benutzt werden, 

Figur 2 - in einer Draufsicht einen Teil einer Rotorhauptplatte 

bzw. eines Rotorhauptblechs fur den Schicht- bzw. Blech- 
aufbau aus Figur 1 , 

Figur 3 - in einer Draufsicht ein Beliif tungsblech fur den Blech- 
aufbau aus Figur 1, 

Figur 4 - in einer Draufsicht einen Teil einer Kuhlkanalplatte 

bzw. eines Kuhlkanalblechs fur den Rotorblechaufbau aus 
Figur 1 und 

Figur 5 - in einer Draufsicht einen Teil einer Kuhlkanalplatte 
bzw. eines Kuhlkanalblechs, die bzw. das anstelle der 
Platte bzw. des Blechs aus Figur 4 zum Herstellen des 
Rotoraufbaues aus Figur 1 benutzt werden kann. 

Urn ein klares Verstandnis der vorliegenden Eiffindung zu 
erleichtern, ist ein erf indungsgemaB gestalteter Rotorblechaufbau 
1 in Figur 1 dargestellt. . Er ist in einer sonst herkommlichen dy- 
namoelektrischen Maschine zu einem Stator 2 sowie einem Gehause 3 
desselben relativ drehbar angebracht. Der Stator 2 ist mit einer 
herkommlichen Wicklung 4 versehen, wahrend der Rotor 1 mit einer 
Mehrzahl von gegossen^n Leitern ausgebildet ist, die in unter ge- 
genseitigem Bogenabstand angeordneten axialen Leiternuten angeord 
net sind, welche an die Umfangsf lache angrenzen, was noch naher 
beschrieben wird. Diese axialen Leiter des Rotors 1 sind an ihren 
entgesgengesetzten Enden durch zwei in Figur 1 im Querschnitt dar- 
gestellte gegossene Ringe 5 und. 6 verbunden. Eine geeignete Stahl 
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welle 7 ist durch Prefisitz oder in anderer Weise fest in dem Blech- 
aufbau des Rotors 1 angebracht und an einem Paar von Rollelement- 
(oder Gleitelement-) Lagerbaugruppen 8 und 9 drehbar. Die Lager- 
baugruppen 8. und 9 sind ihrerseits in einer herkommlichen Weise 
in geeigneten Naben 8a und 9a in dem Gehause 3 angebracht. An der 
Welle 7 ist auch ein Paar von Geblasen 10 und 11 angebracht, die 
Luft uber die Wicklungsenden bzw. Wickelkopfe driicken. Luft ge- 
langt durch Offnungen in die sen Geblasen in die entgegengesetzten 
Enden einer Mehrzahl von axialen Kuhlmitteldurchgangen , von denen 
einer in Figur 1 mit der Hinweiszahl 12 bezeichnet ist und in die 
die Luft gemaB der Pfeildarstellung eintritt. Diese Geblase konnen 
in irgendeiner herkommlichen Weise an der Welle 7 befestigt wer- 
den, wie gemaB der Darstellung in Figur 1 durch Halte- bzw* Befe- 
stigungsschrauben 10a sowie 11a oder durch Prefisitz. Alternativ 
konnen geeignete' Geblase in bekannter Weise einstuckig mit den 
Ringen 5 und 6 gegossen werden. In alternativen Ausfuhrungsformen 
solcher Maschinen sind Geblase mit den Rotorendringen oder den 
Ringen 5 und 6 zusammenhangend gegossen, urn hiervon axial vorzu- 
stehen. Bei einem solchen- alternativen Geblaseaufbau wie auch be i 
dem in Figur 1 dargestellten Aufbau wird das die. Luft in die Ka- 
mile (12 usw.) ziehende Kiihlluf t-Druckgef alle durch Zentrifugal- 
kraft in den radialeh Kanalen des Rotors erzeugt. Wie es nqch 
naher erlautert wird, besteht ein Vorteil der vorliegenden Erfin- 
dung darin, daB die radialen Kanale langer als die gegossenen 
Rotorstabe sind, um so ein groBeres Druckgefalle zu erzeugen und 
zum Verbessern der Kuhlung des Rotors sowie des Stators mehr Luf t- 
strom zu induzieren. 

Bevor die besonderen Merkmale des Rotorblechaufbaues 1 
unter Bezugnahme auf Figur 1 detaillierter beschrieben werden, 
erfolgt eine Beschreibung der unter scheidenden llerkmale der ih dem 
Aufbau benutzten drei verschiedenen BlechsMtze^ wie sie entspre- 
chend in den Figuren 2, 3 und 4 dargestellt sind. Zunachst sei das 
in Figur 2 dargestellte Rotor hauptb lech 13 betrachtet. Es ist er-. 
sichtlich/ daB dieses Blech mit Offnungen ausgebilde£ ist, die 
entsprechend eine Mehrzahl von Leiternuten 14, 14a, .14b usw. be- 
st immen, welche an den Umfang des Blechs angrenzend unter gegen- 
seitigem Bogenabstand. angebrdnet sind. Andere Offnungen in dem 
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Blech 13 bilden eine Mehrzahl von Kiihlmittelaufnahmekanalen 15, 
15a, 15b usw. , die urn den inneren Abschnitt des Blechs 13 zwischen 
den inneren Enden der Leiternuten 14, 14a usw. und dem Innendurch- 
messer 13a des ringf ormigen Blechs 13 bogenformig verteilt sind. 

Es ist f estzustellen, daB in dem in Figur 1 dargestell- 
ten Rotorblechaufbau 1 eine Vielzahl der im wesentlichen ebenen, 
ringf ormigen Rotorhauptbleche vorhanden ist, die weitgehend mit 
dem in Figur 2 dargestellten Blech 13 iibereinstimmen und in der 
neuen Art der vorliegenden Erfindung angeordnet sind, wie es noch 
naher beschrieben wird. Zusatzlich zu den Leiternut-of fnungen und 
den die axialen Kuhlmitteldurchgange bestimmenden offnungen in den 
Rotorhauptblechen ist jedes dieser Bleche, wie das Blech 13, mit 
efner Nut 16 versehen, die am Innendurchmesserrand 13a ausgestanzt 
ist, um ein Mittel zum schnellen Ausrichten entsprechender Blech- 
.satze vorzusehen, wenn sie zur Vorbereitung des Eingiefiens von 
Leiter in die Leiternuten 14-14b usw. gestapelt werden. 

In Figur 3 ist ein Teil eines im wesentlichen ebenen, 
ringf ormigen Beliif tungsblechs 17 dargestellt, das mit erfindungs- 
gemafl angeordneten Offnungen versehen ist, urn entsprechend eine 
Mehrzahl von Leiternuten 14', 14a', 14b 1 usw. zu bilden, die bezlig- 
lich ihrer Konf iguration im wesentlichen mit den Leiternuten 14- 
14b f usw. in den Rotorhauptblechen iibereinstimmen, wie dem Blech 
13 aus Figur 2. Diese Leiternuten 14 '-14b' sind ebenfalls an den 
Umfang des Blechs 17 angrenzend bogenformig verteilt, wobei die 
Abstande den jenigen der Leiternuten in den Rotorhauptblechen 1 3 
angepaBt . sind. Jedes der Beliif tungsbleche , wie das Blech 17, ist 
auch mit einer Mehrzahl von Beliif tungsSf fnungen 18, 18a, 18b usw. 
versehen, die zwischen den inneren Enden der Leiternuten 14 '-14b f 
usw. und dem Innendurchmesser 17a des Blechs bogenformig verteilt 
sind. Erf indungsgemMB ist jede der Beliif tungsof fnungen 18a-18b 
usw. mit einer radialen Abmessung ausgebildet, wie sie in Figur 3 
durch den Pfeil 18' dargestellt ist, die , weitgehend grpBer als 
die maximale Radialabmessung, wie sie in Figur 2 durch den Pfeil 
. 15 ' dargestellt ist, des Kiihlmitteldurchgangs 15 in dem Blech 13 
ist. Wenn dementsprechend ein Rotorhauptblech 13 an ein Beliif tungs- 
blech 17 angrenzend angeordnet ist, ist davon auszugehen, daB ein 
betrachtlicher Teil einer jeden BeluftungsSf fnung 18a-18b usw. die 
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ausgerichteten Kuhlmitteldurchgangsoffnungen 15-1 5b des Rotorhaupt- 
blechs fiber lappt. Der Zweck dieses tfberlappungsaufbaues wird nach- 
folgend erlautert, und zwar im Zusanunenhang mit der im Betrieb des 
Rotors mit niedrigem Druckabf all erfolgenden Bewegung von Kiihlluft 
durch den erf indungsgemaBen Blechaufbau. 

Es ist festzustellen, daB das Belttftungsblech 17 auch mit 
einer Ausrichtungsnut 19 versehen ist. Diese Nut wird in derselben 
weise „ie die Nut 16 in dem Rotorhauptblech 13 dazu benutzt, urn 
die Beliiftungsbleche 17 (und ihre Gegenstiicke) auszurichten, wenn 
sie fur einen GieBvorgang gestapelt werden. Dnd wiederum ist fest- 
zustellen, daB jedes der anderen in dem Rotoraufbau 1 der Erfin- 
dung benutzten Beliiftungsbleche im wesentlichen mit dem in Figur 3 
dargestellten Belttftungsblech 17 iibereinstimmt . 

Und schlieBlich enthalt der Blechaufbau 1 eine Mehrzahl 
von im wesentlichen ebenen, ringformigen Kanalblechen (duct 
laminae), wie das in Figur 4 teilweise dargestellte Blech 20. Aus 
jedem Blech 20 sind offnungen ausgestanzt, die eine Mehrzahl von 
Leiternuten 14% 14a", 14b" usw. bilden, deren Form im wesentli- 
chen mit den Leiternuten ubereinstimmt, die entsprechend in dem 
Rotorhauptblech 13 und dem Beluftungsblech 17 ausgebildet sind,. 
wie es oben im Zusammenhang mit den Figuren 2 und 3 beschrieben 
wurde. Die Nuten 14", 14a", 14b" k8nnen gegenuber den Nuten 14, 14a 
sowie 14b und 14 \ 14a' sowie 1 4b \ eine unterschiedliche GroBe 
und/oder Form haben, und zwar fur den Zweck einer VergroBerung der 
Breite von Kuhlmittelkanalnuten 22, 22a sowie 22b oder der Breite 
der Schichtung (lamination) , die die Leiternuten (14") von den Ka- 
nalnuten (22 usw.) trennt, oder fur den Zweck einer Standardisie- 
rungund Gemeinsamkeit zwischen verschiedenen elektrischen Gestal- 
tungen; das heiBt von Nutformen und der Anzahl von Nuten. Wie^ in 
den anderen Fallen sind die Leiternuten 14"-14b" usw. an den; Dm- 
fang des Blechs 20 angrenzend bogenfSrmig verteilt. 

■ Zusatzlich zu den Leiternuten ist eine Mehrzahl von Kuhl- 
r<tteidurchgangen 21, 21, 21b usw. zwischen den inneren Enden der 
Leiternuten 1 4»-1 4b" usw. und dem Innendurchmesser 20a des Blechs 
20 bogenfSrmig verteilt. Es ist darauf hinzuweisen, daB die Lei- 
ternuten und die Kuhlmitteldurchgange in dem Blech 20 v filr eine 
wei.tgehende Ausrichtung mit den ahnlichen Offnungen in den Rotor- 
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hauptblechen , Wie dem in Pigur 2 dargestellten Blech 13, angeord- 
net sind. Wahrend die Kiihlmittelnuten 22, 22a, 22b usw. in Figur 4 
mit Rechteckquerschnitten dargestellt sind, konnen die Nuten auch 
andere Querschnittsformen haben. Eine verbesserte Kuhlmittelkanal- 
Konfiguration ist beispielsweise in Figur 5 dargestellt, wo Kuhl- 
mittelnuten 22A, 22B, 22C an ihren entsprechenden auBeren Enden 
mit sich nach auflen erweiternden Offnungen versehen sind. Die Vor- 
teile dieser Blechkonf iguration sind eine Reduzierung der Luftka- 
nalgerausche und eine verbesserte Bearbeitung der Rotoroberf lache, 
wenn der Umfang abgenommen wird, urn die Kuhlmittelkanale 2u offnen. 

Es ist festzustellen, da8 die Leiternuten 14A , 14B , 
14C usw. in der Schichtung bzw. Platte aus Figur 5 beziiglich ihrer 
Form von den Leiternuten 14", 14a" und 14b" aus Figur 4 abweichen, 
wodurch die Anpassungsf ahigkeit der Erfindung weiter erlautert 
wird. In ahnlicher Weise unterscheidet sich der bei der alternati- 
ven Form des Stanzlings 20A aus Figur 5 dargestellte Kiihlmittel- 
durchgang 21A beziiglich seines Umrisses von den funktionell bezo- 
genen Durchgangen 21 -21b des Stanzlings 20 aus Figur 4. 

Nunmehr zu einer Beschreibung der Erfindung im Zusaiumen- 
hang mit der die in den Figuren 2, 3 und 4 dargestellte Blechkon- 
figuration verwendenden Aus fuhrungs form zuriickkehrend ist es er- 
sichtlich, dais jedes der Kanalbleche, wie das Blech 20, auch mit 
einer Mehrzahl von gestanzten Oder in anderer Weise bearbeiteten 
Kuhlmittelkanalnuten 22, 22a, 22b usw* versehen ist, die sich ent- 
sprechend vom Umfang des Blechs bis zu einem Punkt, wie den Punk- 
ten. 22', 22a', 22b 1 , gemaB Figur 4 erstrecken, wobei dieser Punkt 
zwischen den inneren Enden der Leiternuten und der auBeren Abmes- 
sung der angrenzenden Kiihlmitteldurchgange 21, 21a, 21b usw. ange- 
drdnet ist. Wie es aus Figur 4 ersichtlich 1st, enden beispiels- 
weise die inner sten Punkte der Kanalnuten 22-22b. an den Punkten 
22 , -22b l , die an die AuBenabmessung 21a 1 des Randes des axialen 
Kuhlmitteldurchgangs 21a angrenzen. 

' 1 Aus Figur 4 ist es ferner ersichtlich, daB diese Punkte 

22 l -22b l usw. radial zwischen der AuBenabmessung -21a' (beispiels- 
weise) der entsprechenden Kuhlmitteldurchgange 21-21b usw. und der 
AuBenabmessung (18a 1 , siehe Figur 3) der angrenzenden Beluftungs- 
Sffnungen angeordnet sind, wie der Beliif tiangsof fnungen 18-1 8b in 
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" dem Beliiftungsblech 17 aus Figur 3, wenn ein solches Beliiftungs- 
blech an ein Kanalblech 20 angrenzend in dem Blechauf bau der Er fin- 
dung angeordnet 1st. Somit 1st das innere Ende einer jeden Kanal- 
nut 22-22b usw. mit einem angrenzenden Beluftungsloch 16-18b usw. 
iiberlappt, und jedes Beluftungsloch 18-1 8b usw. befindet sich in . 
einer Uberlappungsbeziehung mit einem Kuhlmitteldurchgang 15-1 5b 
in angrenzenden Rotorhauptblechen, wie dem Blech 15 aus Figur 2. 

SchlieBlich sind das in Figur 4 dargestellte Kiihlmittel- 
kanalblech 20 und alle iro wesentlichen iibereinstimmenden, zugeord- 
neten Kilhlmittelkanalbleche in dem Aufbau 1 jeweils mit einer am 
Innendurchmesserbereich ausgebildeten Ausrichtungsaussparung 23 
versehen, und zwar zum Ausrichten dieser Bleche fur einen GieBvor- 
S gan g m der oben im Zusammenhang mit den anderen Blechen des Auf- 
baues 1 beschriebenen Weise, Es ist festzustellen, dafl verschiedene 
herkSmmliche Materialien benutzt werden konnen, urn die zum Herstel- 
len des geschichteten Rotoraufbaues nach der Erfindung verwendeten 
entsprechenden Bleche zu bilden. Bei dieser Ausfuhrungsform der Er- 
findung wird zum Herstellen aller Bleche ein geeigneter herkommli- 
cher Magnetstahl bekannter Art benutzt. Wahrend herkommliche mag- 
'. netische Stahle fiir jede Schichtung verwendet werden, ist darauf 
hinzuweisen, daB verschiedene Blecharten verschiedene Stahlsorten 
aufweisen konnen (wie es bei der bevorzugten Ausfuhrungsform der 
Fall ist). Beispielsweise sind die Schichtungen bzw. Bleche 13 und 
• 17 bei dieser Ausfuhrungsform aus Siliziumstahl mit anorganischen 
Beschichtungen fiir den Betrieb hergestellt, wahrend- das Blech 20 
aus einem unbeschichteten Stahl hergestellt ist, urn die Behandlung 

, zu optimieiren. 

. Urn den Rotorblechaufbau 1 der Erf ihdung in der in Figur 
1 dargestellten Form zu vervollstandigen, wird die vorgewahlte / 
Mehrzahl von Rotorhauptblechen 13, von Beliiftungsblecheri 17 und 
von Kanalblechen 20 in angrenzenden Gruppen angeordnet und mitein- 
ander ausgerichtet, um die entsprechenden Leiternuten ill eine 
■ weitgehende Ausrichtung zu bringeri. Solche Griippierungen der Rotor- 
hauptbleche . sind klar aus der yergroBerten Ansicht aus Figur 1 A 
ersichtlfch und mit der Hinweiszahl • 1 3 ' bezeichnet. Eine hierart 
angrenzende Gruppe von Belfiftungsblechen ist in Figur 1 A mit der 
Hinweiszahl 17 » bezeichnet, wahrend eine Gruppe von Kanalblechen 
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in Figur 1A mit der Hinweiszahl 20' belegt ist. Solche Gruppierun- 
gen wiederholen sich natiirlich langs des Aufbaues 1 , wie es in Fi- 
gur 1 dargestellt ist. Mit den so angeordneten entsprechenden 
Blechsatzen und den zugeordneten, darin ausgebildeten Ausrichtungs- 
nuten 16, 19 sowie 23 zum Ausrichten der entsprechenden Leiternu- 
ten in der erwunschten Weise wird der Blechaufbau zusammengepreBt, 
urn f liissigkeitsdichte Abdichtungen zwischen angrenzenden Blechen 
zu formen, so daB geschmolzenes Metall nicht aus den Leiternuten 
in die angrenzenden Kuhlkanale oder Beluf tungsdurchgange austreten 
kann. Die gegossenen Leiter und zusammenhangend gegossenen Ringe 
5 sowie 6 , die die Leiter an ihren entgegengesetzten Enden mitein- 
ander verbinden, wirken nach dem Abkiihlen und Harten in der Weise, 
daB sie den Rotorblechaufbau 1 zusammenhalten. GemaB der vorlie- 
genden Erfindung ist jedes der Kanalbleche, wie das Blech 20, so 
geformt, daB einer der Kuhlmittelkanale, wie der Kanal 22f , zwi- 
schen jedem angrenzenden Paar. von Leiternuten angeordnet ist, wie 
dem Paar von Leiternuten 14 M -14a ,f gemaB Figur 4. 

Diese enge bzw. innige Beziehung zwischen den Kuhlmit- 
telkanalen und den Leiternuten wird nach der vorliegenden Erfin- 
dung noch weiter vergroflert, indem der Abstand zwischen den Seiten 
einer jeden Kanalnut und der Leiternut so klein wie moglich ge- 
macht wird und in dem Bereich von 0,762 mm bis 2,54 mm (0,030 Zoll 
bis 0,100 Zoll) liegt. Somit befindet sich die gesamte Tiefe einer 
jedeh Leiternut in optimaler Warmeaustauschbeziehung mit den an- 
grenzenden Kuhlmittelkanalen. Ferner sind nach der vorliegenden 
Erfindung alle Kuhlmittelkanalnuten 22-22b usw v (oder 22A-22C usw. 
in Figur 5} so ausgebildet,. daB sie in radialer Richtung urn unge- 
fahr. 100 % tiefer als die angrenzenden Leiternuten sind. Diese Be- 
ziehung ist wirksam, urn einen grofien Volumenstrom von Kuhlluft 
durch die Beliif tungsof fpungen in angrenzenden Beliif tungsblechen, 
wie dem Blech 17, in die Kiihlkanale sicherzustellen. Auch wird der 
Druckverlust der Kuhlluft bei der beschriebenen bevorzugten Aus- 
ftihrungsform der Erfindung vermindert, indem die Flach6 einer je- 
den Beliiftungsoffnung 18-1 8b usw. ungef ahr zweimal so groB wie 
die kiermit zusammenwirkenden Kiihlmitteldurchgang-Of fnungen 21- 
21b usw. gemacht wird. ' 

Alle Kuhlmittelkanal-Nuten 22-22b usw. sind auch so aus- 
gebildet, daB sie sich an die Leiternuten angrenzend fiber diese 
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hinausgehend radial auswarts urn zumindest 0,508 mm (0,02 Zoll) er- 
strecken.Dieser relative Aufbau der Kanalnuten und der Leiternuteri 
ermoglicht ein leichtes Bearbeiten der Umfangsf lache 20b der Kanal- 
bleche 20, um die auBeren Enden der Kanale 22-22b usw. zu 5ffnen, 
nachdem Leiter in den Leiternuten gegossen worden sind, so daB 
Luft in der oben erlauterten Weise durch den Blechaufbau strSmen 
kann. Es ist festzustellen, daB wShrend eines solchen Leiter-GieB- 
vorgangs die Endeh der axialen Durchgange 15-1 5b usw. in den aus- 
sersten Rotorhauptblechen 13 in geeigneter herkSmmlicher Weise ab- 
geschirmt bzw. abgedeckt werden, um zu verhindern, daB geschmolze- 
nes GuBmetall durch die auBeren Bleche in die Durchggnge eintritt. 

Dem Fachmanh ist es klar, daB verschiedene Kombinationen 
der drei oben beschriebenen Blechsatze zusainmengebaut werden kon- 
nen, um verschiedene Formen von Kuhldurchgangen und Kiihlkanalen 
durch einen Rotorblechaufbau nach der vorliegenden Erf indung her- 
zustellen. Wie es in Figur 1 der Zeichnung im Zusammenhang mit 
der bevorzugten Ausfiihrungsform der Erf indung dargestellt ist, 
sind jedoch im wesentlichen gleiche Stiickzahlen von Beluf tungsble- 
chen 17 und Kanalblechen 20 in kooperierenden satzen angeordnet, 
wobei eine Gruppe von Kanalblechen an eine Gruppe von BelUftungs- 
blechen angrenzt, und zwar unter vorgewahlten axialen Abstanden 
bzw. Intervallen zwischen groBeren Gruppen von Rotorhauptblechen 
13., und diese Gruppen sind in Figur 1 A durch ehtsprechende Hin- 
weiszahlen 13', 17' und 20' bezeichnet. Dieser Aufbau ermoglicht 
es, daB eih groBes Vplvimen an Kiihlluft mit einem erwunschten klei- 
nen Druckverlust durch den Rotor gedrangt werden. kann. Wie es in • 
Figur 1 durch' die Pfeile dargestellt ist, wird somit Kiihlluft 
durch die Drehung der Welle : 7 und die resuXtierende Zentrifugal- 
kraft in den KanMlen 22,, 22a sowie 22b usw. dazu yeranlafit, sich . 
axial durch den von den Of fnungen 15-1 5b usw., 18-18b usw. sowie 
Kanaleh 21-21b usw. in den Rotorhauptblechen 13 den Beluf tungs- 
blechen 17' sowie den Kanalblechen 20* bestimmten Durchgang 12 zu 
bo.wegen. Es ist ersichtlich, daB die Luft von dem axialen Purch- 
gang 12 und seinen bogenf Srmig verteilten Gegenstucken in die von 
den Beluf turigsof fnungen 18-1 8b usw. in den Beluf tungsblechen 17 ge 
. WMeten Belttf tungsdurchgMnge urid dann in die Kuhlmittelkanaie 
. strSmt, deren innere Enden die BeluftungsSf fnungen uberlappeh. 
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Es ist festzustellen, daB im wesentlichen alle Kiihlka- 
nale 22-22b usw. mit ihren inneren Enden eine zugeordnete Beliif- 
tungsoffnung 18-I8b usw. in einem angrenzenden Beliiftungsblech 17 
uberlappen, und zwar wegen der Tiefe und der engen Verteilung der 
Kanale in den Kanalblechen 20. Es ist jedoch ersichtlich, daB bei 
der Ausfiihrungsform der hier beschriebenen Erfindung ein oder zwei 
Kiihlkanale in jedem Kanalblech nicht eine Beliif tungsSf f nung uber- 
lappen. wenn die Kiihlungserfordernisse fur einen gegebenen Rotor- 
blechaufbau dergestalt sind, daB jeder Kiihlkanal 22-22b usw. Kiihl- 
luft von einer der Beliif tungsof fnungen 18-1 8b empfangen muB, urn 
sogar ein Ausbilden von einer oder zwei Uberhitzungsstellen (hot 
spots) andem Rotor zu vermeiden, dann kann die Ausrichtungsnut 19 
^ in den Beliiftungsblechen 17 so angeordnet sein, daB alternierende 
Beliif tungsbleche uiugekehrt oder umgedreht werden, wenn sie in der 
Montageposition gestapelt werden. Dieser Aufbau ftthrt dazu, daB 
alle Kiihlkanale sich in einer uberlappungsbeziehung mit einer der 
Beluftungsof fnungen befinden, so daB jeder Kiihlkanal Kiihlmittel 
von den axialen Durchgangen in den Rotorhauptblechen empfMngt. 
Es wurde jedoch festgestellt , dafl fur die meisten kommerziellen 
Anwendungen die bevorzugte Ausfiihrungsform der Erfindung zu einer 
passenden Kiihlung fur den Rotor und den diesem zugeordneten Stator 
fiihrt. 
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